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 1. PROSES PRODUKSI SUSU UHT
                  Susu memiliki karakteristik berwarna putih kebiruan hingga kuning keemasan yang         
berasaldaripenyebaranpartikelkoloidlemak,kalsiumkasein,karotendanribovlavin.          
SusumemilikiaromadanrasayangkhasdenganpHnetralantara6,6-6,7.SusuUHT             
(Ultra High Temperature) merupakan produk olahan susu yang memiliki umur simpan
                    yang panjang sekitar 10 bulan tanpa menggunakan bahan pengawet sehingga dapat          
                     disebut sebagai   long  life  product.  Susu  cair  UHT  merupakan  susu  yang  diproses
menggunakanpemanasanpadasuhutinggisekitar135-150 Cdalamwaktuyangcukup          o
singkatdandikemasdalamkemasanaseptic.ProsesUHT bertujuanuntukmembunuh           
       mikroorganisme  patogen  dalam  produk  yang  dapat  mempengaruhi   kualitas   dan
keamananpangan.  Prosesinisangatefektifdalamsegiwaktu,energidantempatyang          
                    digunakan, selain itu waktu pemanasan yang singkat dengan suhu tinggi dapat          
mempertahankan flavour pada susu (Bylund, 1995).
1.1. Hasil
          Proses awal  produksi  dimulai  dari  penerimaan  susu  segar  kemudian  dilakukan 
                    penyimpanan yang dapat dilihat melalui Gambar 5. Selanjutnya susu segar melalui          
       proses pasteurisasiyang terdiri dari proses pemanasan dan pendinginan dapat dilihat          
pada Gambar 6. Susu pasteurisasi ditambahkan dengan bahan tambahan lainnya melalui



























Gambar 7. Diagram Alir Proses Mixing Bahan Baku 









Gambar 9. Diagram Alir Proses Pengemasan Susu Cair UHT Kemasan Carton Pack
1.2. Pembahasan
Proses produksisusucairUHT diPT. FrisianFlag Indonesia      menggunakanbahanbaku  
               berupa susu segar, air,    (SMP), maltodektrin, gula,  ,     Skimmed Milk Powder palm oil
stabilizer flavour, vitamin, colourant, , Anhydrous Milk Fat (AMF) dan bubuk cokelat. 
 Susu segar
Susu segar merupakan bahan baku utama dalam proses produksi susu cair UHT yang
                mengandung berbagai kandungan gizi yang lengkap seperti karbohidrat, protein,        
lemak,vitamindanmineral.    BerdasarkanSNI-01-3141-1998,sususegarmerupakan    
              cairan yang berasal dari    pemerahan sapi yang dilakukan secara benar, bersih dan       









Pengolahan sususegar denganproses pemanasanmenyebabkanbeberapakandungan     
                dalam susu berkurang sehingga membutuhkan beberapa bahan baku tambahan        
lainnya untuk memenuhi kandungan gizi yang telah ditetapkan. 
 Air
                Air digunakan dalam pencampuran dan pelarutan bahan-bahan tambahan yang        
berbentuk bubuk sehinggadapatmemudahkanproses antara bahantambahan      mixing
             dengan susu cair. Air untuk proses    menggunakan       mixing fresh  water  yang telah
melewatiprosespenyaringandanpemanasan.Selainitu,penambahanairdilakukan         
untuk prosesstandarisasi susucair yangtelah bercampur denganbahan bakulainnya     
selama dalam tangki standarisasi.
 Skimmed Milk Powder (SMP)
Susu skimmengandungsemua kandungandalamsusukecuali kendunganlemakdan       
jugavitamin yanglarut lemak.Susububuk skimmengandung protein yangcukup           
                tinggi sehingga digunakan sebagai bahan tambahan untuk meningkatkan jumlah        
 kandunganproteindalamproduk.Selain itu,sususkimakanmempengaruhikadar           
                  padatan susu non lemak sehinga mengalami peningkatan sesuai dengan standard         
                  yang telah ditetapkan. Kuantitas susu bubuk skim yang ditambahkan disesuaikan         
dengan jenis produk susu cair.
 Gula
                      Gula yang digunakan dalam proses produksi susu cair berupa gula rafinasi yang           
                  berfungsi sebagai bahan pemanis alami dan dapat dimanfaatkan sebagai bahan         
pengawet. 
Stabilizer
                  Stabilizer  digunakan untuk menjaga  kualitas  produk agar  tetap stabil  mulai  dari
bahan mentahhinggadiproses menjadi produkakhir.Selainitu,       stabilizer digunakan
                    untuk mengikat air maupun lemak dan menjaga kestabilan susu selama masa          
penyimpananproduksehinggaproduksusuUHTtidakcepatmengalamikerusakan         
secara fisik.
Perwarna / Colourant
Pewarnamakananditambahkanuntukmemberikanwarnasesuaidenganvarianrasa         









                    sintetik karena memiliki kestabilan warna yang lebih tinggi dari pada pewarna          
makanan alami.
 Vitamin dan Mineral
Vitamindanmineraldigunakanuntukmeningkatkankandungangizidalamproduk         
                    karena vitamin yang berasal dari susu memiliki kestabilan yang rendah terhadap          
proses pemanasan suhu tinggi sehingga banyak vitamin maupun mineral yang hilang.
Vitamin yang ditambahkan yaitu vitamin A, B1, B2, B, B12, C, D dan E.
Maltodekstrin
              Maltodekstrin merupakan bahan pengemulsi yang berfungsi untuk melindungi       
            senyawa volatil sehingga ketika proses pemanasan tidak banyak senyawa volatile         
yang hilang dari produk (Krishnan et al., 2005).
Flavor
Flavor  mengandung senyawa volatil yang bersifat mudah menguap yang digunakan
                  sebagai bahan tambahan untuk meningkatkan atau memperkuat rasa dan aroma         
dalamproduksesuaidenganjenisatauvarianproduksusuUHT sehinggasusuakan           
                  memiliki yang khas. Selain dapat meningkatkan rasa, dapat juga untuk          flavour
                menekan rasa yang tidak diharapkan atau diinginkan. Contohnya terdapat        
penambahanbubukcoklatuntukmemberikancita rasapadaproduk denganvarian          
rasa coklat.
 Palm Oil  Anhydrous Milk Fatdan  (AMF)
          AMF mengandung lemak susuyang berasal dari krim susu yang telah digunakan           
sebagaibahantambahanuntukmeningkatkankandungan lemakdalamproduksusu         
sesuai dengan standard yang telah ditetapkan.
ProsesproduksisusucairUHT(      Ultra High Temperature) diawali dengan pengolahan
sususegarhinggamenjadisusupasteurisasilaludiolahlebih lanjutmenjadisusucair            
siapminum.Prosesawalpenerimaandanpenyediaanbahanbakutermasuksususegar           
                    dan bahan tambahan lainnya yang diterima perlu dianalisis terlebih dahulu dengan          
              proses  oleh bagian divisi    sampling  Quality  Control  (QC).  Hal  ini  bertujuan untuk
mengetahui kualitasmaupun kelayakanbahanbaku dansusu segarsebelumdiproduksi.      









untukprosesproduksi,namunjikatidaksesuaidengansyaratataustandardyangtelah            
ditetapkan maka bahan baku tidak diterima.
Sususegaryangtelahmemenuhistandardperusahaanakandisimpankedalamtangki           
                  penyimpanan dengan beberapa tahapan proses. Susu segar tersebut mula-mula akan         
                  melalui proses deaerasi di dalam Proses deaerasi berfungsi untuk         deaerator  tank.
              menghilangkan gelembung-gelembung udara yang terbentuk saat proses transportasi       
                    susu maupun saat berlangsungnya proses penyedotan susu. Hal ini bertujuan untuk          
mencegahterjadinyakesalahandalamperhitunganvolumesusuyangmengalirdengan         
                  flowmeter,  selain itu mencegah terjadinya oksidasi akibat banyaknya oksigen dalam
                     susu. Setelah itu, susu segar akan melalui 2 kali proses  yaitu penyaringan           filtering
dengan menggunakan dan penyaringan mikro. Filter dengan digunakan    strainer strainer
untukmenyaringpartikelataukotoranyangberukuranbesardidalamsusu,sedangkan           
     filtermikro digunakan untukmenyaring partikel atau kotoran yang berukuran sangat          
                    kecil yang masih dapat melewati  . Hal ini dilakukan dengan tujuan untuk          strainer
mencegah kerusakan susu secara fisik dan menjaga kualitas mutu susu. Filter susu segar
akandiperiksa secaraberkala setiap5kali pengaliransususegarsehingga filteryang            
mengalami kerusakan dapat segera dilakukan penggantian. 
Setelahdilakukanprosespenyaringankemudiansususegarmelaluiproses pendinginan        
yangberfungsi untukmenghambatpertumbuhanmikroorganismeperusakdanmenjaga       
                   suhu susu segar antara 3-4 C. Proses pendinginan ini menggunakan          o Plate  Heat
 Exchanger (PHE) dengan suhu maksimal 11 C. Susu segar disimpan sementara dalamo
raw milk tank sebelum dilakukan proses pasteurisasi dengan suhu kurang dari 14 C dano
                    maksimum waktu penyimpanan dalam tangki selama 24 jam. Sehingga jika telah          
                 mendekati waktu maksimal atau   tersebut maka harus segera diproses        standing time
                dikarenakan lamanya waktu penyimpanan akan berpengaruh terhadap kualitas susu        
segar yang mengalami penurunan.
                  Susu yang telah disimpan dalam tangki  kemudian dipindahkan ke dalam        raw milk  
                 balance tank   1 untuk dilakukan proses  pasteurisasi.  Pasteurisasi  merupakan proses









untukmembunuhdanmengurangijumlahmikroorganismeyangmasihdapatbertahan         
ketika proses penyimpanan (Early, 1998). berfungsi untuk mengatur aliran Balance tank
         susu yangakan melewati PHE sehingga dapat berjalan secara kontinyu. Susudalam           
balancetank   1 kemudian melewati separator yang berfungsi untuk memisahkan bagian
krim danskimdalamsususegar,selainitudapatberfungsi untuk memisahkankotoran-         
kotoran yang masih terdapat dalam susu. Proses pasteurisasi dimulai dengan proses  pre-
      heating yang bertujuan untuk mencegah terjadinya perubahan suhu yang drastis atau
                 temperature shock   yang  dapat  mempengaruhi  kualitas  susu.  Susu  akan  memasuki
   balancetank pre-heating    2 dan memasuki proses dimana terjadi kenaikan suhu secara
              bertahap hingga mencapai suhu pemanasan atau Proses pasteurisasi        heating.
           menggunakan (PHE) dapat mencegah terjadinya       Plate Heat  Exchanger over heating
 danpanasdapatditransfer lebihcepatkedalam susu. Jika susutidakmencapai suhu             
                  yang ditetapkan maka susu akan memasuki untuk disirkulasi ulang        recovery  tank  
                 melewati PHE hingga suhu susu mencapai target. Setelah itu, terdapat           holding tube
                    yang berfungsi untuk menahan susu yang telah melalui proses pemanasan selama          
beberapa detik. 
                  Susu akan melalui proses homogenisasi yang berfungsi untuk memperkecil ukuran         
  molekulatau globula-globula lemakdalamsususehingga menjadi seragam dantidak          
              menyebabkan terjadinya penggumpalan. Selain melalui proses pemanasan, terdapat       
 prosespendinginanyangmelaluiPHEyangsama.Namun,susumelewatiproses            pre-
  cooling sebelum pendinginan sehingga susu tidak mengalami temperature shock. Jika
belummencapaisuhupendinginanyangditetapkanmakasusuakandisirkulasiulang.          
Proses bertujuanuntukmematikanmikroorganismeyangmasihdapatbertahan         cooling
hidupsetelahmelewati prosespemanasan.Susuyangtelahdiprosespasteurisasi akan          
disimpan dalamtangki susupasteurisasi( ).Susu pasteurisasiyang     pasteurized milk tank
       telahdisimpan tidak boleh melewati selama24 jam karena susudapat           standing time
    mengalamikerusakan danpenurunan mutu sehingga susuharus uji kelayakan secara          
berkala dan segara diproses. 
                  Susu pasteurisasi dan bahan-bahan baku lainnya yang dibutuhkan dalam pembuatan         









                     skim milk powder,    gula,  vitamin,  bubuk coklat dari  dumping  dimasukkan ke dalam
hopper sesuai dengan komposisi produk yang akan diproduksi, namun terdapat rentang
waktu untuk sirkulasi antar bahan yang di- . Susu reproses yang akan digunakandumping
                 ditransfer ke   triblender,  palm oil fat  tanksedangkan AMF dan   disiapkan  di dalam  .
                Kemudian bahan baku tersebut melalui proses dalam         mixing triblender  tank  yang
                    dilengkapi dengan agitator dan juga terdapat proses pemanasan melalui PHE. Pada          
prosesini,terdapatpenambahanairyangtelahmelaluiprosespemanasandengansuhu           
70-80oC. Agitator berfungsi untuk mencampur bahan sehingga bahan dapat tercampur
                secara homogen. Sebelum hasil dari ditransfer ke dalam          mixing tank standard tank,
perlu adanya proses penyaringan kemudian pendinginan melalui PHE. Susu pasteurisasi
               akan langsung ditransfer ke dalam      standard tank  selama proses  mixing bahan baku,
 samahalnyadenganbahanpewarnadan ditambahkankedalam           flavour standard tank.
                Standard tank    berfungsi  untuk standarisasi  produk sebelum  dilakukan proses  lebih
lanjut. 
            Susu dari   standard tank balance tank kemudian ditransfer ke dalam   dan dipanaskan
   dalamUHT . UHT akanmentransferpanas secarabertahaphinggamencapai          coil coil  
                  suhu yang ditargetkan. Susu akan diberikan perlakukan pemanasan, namun terlebih         
dahulumelaluiproses    pre-heating kemudian dihomogenisasi pada tekanan yang tinggi.
Prosespemanasaninimenggunakansuhusekitar135-145 Cdalamwaktuyangsingkat          o
                        selama kurang lebih 2 – 5 detik. Pemanasan yang dilakukan dalam waktu singkat            
bertujuan untuk mencegah terjadinya penurunan kualitas seperti warna,  flavour, cita rasa
 khasdanjuga mencegahrusaknyakandungan nutrisidalamsusu . Setelahitu, proses            
pemanasandengansuhutinggidilanjutkanhomogenisasikembalidengantekananyang         
lebih rendah.Proseshomogenisasi bertujuan untukmemperkecilukuranmolekullemak      
sehinggasusuyangtelahdiproses tidakmenggumpalmaupun mengendap.Susuakan          
melaluiproses   pre-cooling terlebih dahulu dan dilanjutkan dengan proses pendinginan.
Susuyangtelahmencapaisuhuyangditentukanakanditransferkedalam            aseptic tank.










 1.3. Proses Pengemasan
         Proses susu UHT akan dikemas menggunakan kemasan primer berupa          filling  carton
  pack combibloc yang berlangsung secara aseptik dan steril melalui filler . Proses akan
                  berjalan secara otomatis dalam tanpa campur tangan langsung dari         aseptic  zone
manusia, dengandemikianproduk yangdihasilkan dapatterjamindari segikualitas dan      
  higenitasnya.Kemasan merupakankemasanmultilapis yangkedap udara       carton pack  
dancahayatermasukcahayaultraviolet tidakakanmenembuskemasansehinggasusu          
  tidak mudah mengalamikerusakan secara mikrobiologis, fisikdankimiawi. Sebelum         
   dilakukanproses , yangmasihberbentuklembarandisiapkan        filling sleeve carton pack
lalu dibentuk sedemikian rupa dan di- bagian bawahnya, untuk bagian atas hanyasealing 
                akan dibentuk lipatan saja. akan disterilisasi melewati dengan         Sleeve aseptic  zone
  tahapanpertama   pre-heating menggunakan uap panas yang disemprotkan. Setelah itu,
cartonpack   disterilisasi dengan penyemprotan (spraying) H2O2 dan dilanjutkan dengan
                   proses pengeringan . yang telah steril tersebut akan diisi         carton  pack Carton pack
               ( )filling  dengan susu dari   sesuai dengan volume kemasan, kemudian diinjeksifiller
dengan dan bagian ataskemasan langsung di . Susu cair yang    steam carton pack -sealing
                      telah dikemas diberi kode produksi, tanggal kadaluarsa dan sedotan. Proses di atas           
                    berbeda dengan susu kemasan botol karena dalam prosesnya botol yang digunakan          
                belum disterilisasi sehingga setelah proses  ke dalam botol barulah melewati        filling  
                  proses sterilisasi. Kemasan sekunder yang digunakan untuk mengemas produk susu         
berupakardusuntukselanjutnyadisimpandandidistribusikankepadadistributoryang         
telah bekerja sama dengan PT. Frisian Flag Indonesia.
 1.4. Hasil Produk Susu Cair Siap Minum
Produk susucairsiap minumyangdihasilkanterdiridari Frisian FlagPurefarm, Frisian       
                      Flag Kids dan Milky. Dalam proses produksi susu cair tersebut terdapat beberapa           
                  perbedaan dalam penggunaan komposisi bahan baku, kemasan, dan nutrisi. Untuk         
FrisianFlagPurefarmLow Fatmemilikikandungan lemakyangrendahkurang lebih           
                    lemak totalnya sebesar 4% sehingga sangat cocok untuk konsumen yang sedang          
                    menjaga asupan gizi dengan mengurangi kadar lemak. Frisian Flag Purefarm Full          
     Cream memiliki rasa gurihdan Frisian FlagPurefarm FlavourMilk memilikivarian           
rasayanguniksehinggasangatcocokuntukkonsumenmulai dariremajahinggaorang           









berukuran225mldan900ml.UntukFrisianFlagMilkydanKidmemilikivarianrasa              
                      coklat dan stroberi yang khas sehingga produk ini sangat cocok bagi anak-anak.           
Kemasan Frisian Flag Milky tersedia dalam kemasan berukuran 70 ml,115   carton pack









             2. REVIEW SANITASI PERALATAN PADA UHT PACKING FILLER      
DENGAN PROSES CIP ( ) CLEANING IN PLACE
 2.1. Latar Belakang
Industripangan yangsemakinmaju danberkembanghinggasaat ini sangat berkaitan           
erat terhadapkeamanan pangan.Keamananpangan menjadi salah satufaktor penting          
dalammenghasilkanprodukdenganmutudankualitas tinggisertaprodukyangaman           
                untuk dikonsumsi. Namun, faktanya masih terdapat banyak permasalahan kesehatan        
       yangdisebabkan adanya produk dengan kualitas pangan yang rendah sehingga perlu          
dilakukanpeningkatankeamanan pangan.Dalamsuatuindustri panganberbasissusu,         
sangatdiperlukanperhatianyangmenitikberatkanpadakualitasdanumursimpansusu          
karenasifatnyayangmudahmengalamikerusakan( ).Sanitasimenjadi        perishable food
                    salah satu upaya yang dapat dilakukan untuk menjaga dan memelihara kebersihan          
lingkungan atau area pabrik, peralatan, pekerja secara personal. 
Sanitasi dapat mempengaruhi kualitas maupun keamanan pangan suatu produk sehingga
      sangat pentinguntuk diterapkan mulai dari penerimaan bahan baku yangdigunakan,          
   sebelum proses produksi, selamaproses produksi berlangsung hingga sesudah proses         
              produksi termasuk proses pengemasan, penyimpanan, dan pendistribusian hingga       
sampaikepadatangankonsumen.Sanitasiyangburukdapatmenjadisalahsatufaktor           
                  terjadinya kerusakan pada susu. Peralatan yang digunakan selama proses produksi         
           memiliki   resiko  menjadi sumber  kontaminasi karena  peralatan   berkontak secara   
                    langsung dengan produk. Jika peralatan yang telah digunakan untuk produksi tidak          
                 dilakukan pembersihan secara rutin maka akan banyak pengotor atau   yang         fouling
                    menempel dan semakin sulit dibersihkan yang sangat cocok bagi pertumbuhan dan          
perkembangbiakan mikroorganisme. Selain itu, alat tidak akan berjalan secara maksimal
karena dapat terjadi penyumbatan pada alat yang digunakan.
Pada peralatansetelah prosesproduksi susuakan tertinggal sisa-sisahasil produksiatau     
pengotorpada tangkidanperalatan lainnyabaikyangmudahdibersihkanhinggasulit           
           dibersihkan. Sehingga pada setiap tahapan proses perlu dilakukan pembersihan pada         
peralatanyangtelahdigunakanbaikpembersihanCOP( )maupun        Cleaning Out Place









untukmembersihkanpengotoryangterlihatsecarakasatmatadanjugaperalatanyang           
              memungkinkan untuk dilakukan pembongkaran. Sedangkan metode CIP digunakan       
                untuk membersihkan pengotor yang sulit untuk dibersihkan sehingga memerlukan        
                bantuan dari bahan-bahan kimiawi sebagai larutan pembersih dalam menghilangkan        
             pengotor tersebut.   Keberhasilan proses CIP dipengaruhi oleh beberapa faktor seperti       
    konsentrasi larutan yangdigunakan, suhu, waktusirkulasi setiap tahapan proses CIP,          
dan juga kecepatan aliran larutan (Tamime, 2008). 
2.2. Tujuan
                    Review data konsentrasi bahan kimia/ detergen setelah proses CIP bertujuan untuk          
       mengetahui tingkat efektivitas dari proses sanitasi yangdilakukan, apakah data yang          
                    diperoleh telah memenuhi standard yang telah ditentukan oleh perusahaan. Hal ini          
              dikarenakan pentingnya keberhasilan proses sanitasi untuk mempertahankan kualitas       
suatu produk yang dihasilkan. 
2.3. Metode
                Metode yang dilakukan menggunakan metode observasi atau pengamatan secara        
                langsung, wawancara dan pengambilan data. Metode observasi dilakukan dengan        
               mengamati secara langsung proses sanitasi peralatan pada UHT .        Filler Packing
               Sedangkan metode wawancara dilakukan dengan  melakukan tanya jawab secara       
langsungmelaluiinteraksidengan maupun       Supervisor foreman atau operator di tempat
      yangbersangkutan sehingga dapat lebih memahami terhadap proses sanitasi maupun         
                    terhadap data yang akan diambil. Metode pengambilan data dapat dilakukan secara          
   langsungdenganmengikuti proses yangdilakukanmaupun dapatmelalui rekam data          
historis yang telah ada. Dalam hal ini digunakan data historis mengenai konsentrasi dari
cleaning agent seperti senyawa caustic maupun asam yang digunakan dalam proses CIP
untuk direview lebih lanjut apakah terdapat deviasi pada data tersebut. 
2.4. Hasil
Hasil review datakonsentrasi larutancaustic dan larutanasam padaUHT filler dariline     

















































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































































Deviationof NaOHConcentration  
  Quantity Deviation Percent Deviation (%)
Grafik 17. Persentase Deviasi Konsentrasi NaOH pada UHT  Filler Packing
                  Hasil keseluruhan konsentrasi larutan kaustik yang digunakan dalam proses CIP         
                 menunjukkan masih terdapat deviasi pada setiap . Persentase deviasi tertinggi         filler
                  ditunjukkan pada    line 8 yaitu sebesar 13,45% yang berarti masih banyaknya         filler
             konsentrasi   larutan kaustik yang  melebihi ambang  batas  yang   telah ditetapkan.    
Sedangkan persentase deviasi terendah yaitu pada  line 4 sebesar 3,45%. filler






























Deviationof HClConcentration  
  Quantity Deviation Percent Deviation (%)
Grafik 18. Persentase Deviasi Konsentrasi HCl pada UHT  Filler Packing
Hasilkonsentrasi larutanasamyangdigunakandalamprosesCIP menunjukkanmasih         
                          terdapat deviasi pada line 1, 2, 3, 5, 6 dan 8. Persentase deviasi tertinggi             filler  
    ditunjukkanpada line1yaitusebesar9,52%.Sedangkanpada line4dan7             filler filler 
                    menunjukkan persentase deviasi 0% atau tidak diperoleh hasil deviasi yang berarti          
konsentrasi larutan asam yang digunakan sudah baik dan memenuhi batas atas dan batas










PT. Frisian Flag Indonesia telah menerapkan proses COP ( ) dan CIPCleaning Out Place
    (Cleaning In Place) dalam menjaga sanitasi atau kebersihan pada peralatan-peralatan
produksi pengolahan susu. Kedua proses ini bertujuan untuk menjaga performa dari alat
                    yang digunakan dan kualitas produk itu sendiri. Peralatan UHT perlu          filler packing
disanitasi karena merupakan jalur yang kontak langsung dengan susu dan langsung akan
   dikemas. Proses CIP dilakukan secara otomatis dengan menggunakan  cleaning agent
                dalam membersihkan pengotor-pengotor dari susu yang tertinggal pada peralatan.        
  Larutanyangberperansebagai yaitu larutanbasasepertiNaOH,KOH         cleaning agent  
 danlarutanasam sepertiHNO ,HClmaupunH        3 3PO4 . Cleaning agent  yang digunakan
        harus memiliki sifat yang dapat melarutkan pengotor secara cepat, non-korosif, non-          
      toksik,  stabil   selama  penyimpanan, dan ,  mudah   untuk   non-caking non-dusting
 dilakukanpengukuran, danekonomis  (Guthrie, 1983).     ProsesCOPmerupakanproses   
pembersihanperalatansecara langsungdengancarapembongkaranalathinggabagian         
                    dalam. Berbeda halnya dengan proses CIP dimana pembersihan alat tidak perlu          
dilakukan pembongkaran sehingga pembersihan dapat berlangsung tanpa campur tangan
                    manusia. Proses CIP dilakukan dengan mengalirkan air panas, air bersih maupun          
kombinasibahankimiamelaluipipayangberasaldariCIPcentral.Sanitasiyangbaik            
                 dilakukan sebelum dan sesudah proses produksi untuk menjaga hiegenitas peralatan         
yang kontak langsung dengan produk. 
                    Menurut Kessler (1981) dalam Wirtanen,      (2002),  residu susu yang akan   et al.  
            dihilangkan mengandung berbagai komponen didalamnya seperti air, protein, lemak,        
                    laktosa, vitamin, mineral dan milk stone. Protein dan lemak merupakan komponen          
    paling penting dalam susu.Pada umumnya proses produksi dengan suhu yang tinggi           
               dan waktu proses yang panjang akan menyebabkan pengotor terserap dan tertinggal          
               pada permukaan peralatan sehingga akan semakin sulit dibersihkan. Pengotor dalam         
     industri susudapat terbagimenjadi 2 macam yaitu pengotor yang larut air danyang             
tidak larutair.Untukpengotoryang larut airdapat berupa gula danmineral,sedangkan       
                        pengotor yang tidak larut air dapat terbagi menjadi 2 yaitu pengotor organik dan            
                  inorganik. Pengotor organik berupa lemak, minyak, protein, grease dan karbohidrat         









             tinggi seperti contoh karbohidrat dapat bereaksi menyebabkan terjadi reaksi Mailard         
                  atau protein terdenaturasi. Pengotor inorganik dapat berupa mineral dan garam.         
      Pengotor ini dapat membentuk yang dapat menyebabkan kerak yangsulit          milk stone
                  untuk dibersihkan.    terbentuk ketika pemanasan diatas 60 C yang akan      Milk stone o
                      mengendap pada permukaan tangki maupun pipa dan jika proses terlalu lama akan           
berubah warna menjadi putih kecoklatan (Bylund, 1995). Sisa-sisa produk dan pengotor
yang menempel pada permukaan dapat terbentuk karena adanya proses pemanasan UHT
  sehinggabanyak terjadi reaksi pada kandungandalam susuyangmembentuk matriks          
yang kompleks sehingga sulit untuk dihilangkan dengan air biasa.
                     Proses sanitasi dalam industri susu tidak hanya dilakukan dengan metode CIP saja           
melainkandiperlukanprosesCOPdengan tujuan untukmembersihkanpengotor yang         
             dapat   terlihat secara   kasat mata.  Proses   COP   dilakukan  secara   manual dengan   
              membongkar bagian-bagian peralatan dan dilakukan pencucian dengan sabun,       
      perendaman  maupun  pembilasan  dengan  air.  Sebelum  dilakukan   pembongkaran,
     dilakukanpembilasan dengan air pada seluruhbagianuntuk menghilangkan sisa-sisa         
             susu dari maupun pengotor lainnya. Pada bagian peralatan UHT          filler  packing filler
              terdapat pembongkaran seluruh bagian-bagian dari lalu dilakukan       aseptic  chamber
perendamandalamairdandicucidenganbusabiasakarenaperalatantersebut terbuat           
 dari .Selainitu,pembersihanpada mesin        stainless steel window aseptic chamber filler
                  dicuci menggunakan busa dengan tekstur permukaan yang halus untuk mencegah         
                 windows  tergores-gores  oleh  busa.  Bagian  yang  terlewati  oleh  sleeve juga  harus
dibersihkantermasukbagianyangkontakdenganproduksecaralangsungkarenatetap          
                terdapat sisa-sisa pengotor atau     grease yang  mengendap  pada  peralatan.  Setelah
dilakukan pembersihan dan pengeringan maka peralatan dipasangkan kembali kemudian
dilakukan proses sterilisasi.
ProsesCIP dilakukanpadaUHT karenaperalatanyang digunakansebagianbesar        filler 
berupa pipa-pipa, pemanas, separator dan sebagainya yang menjadi transisi susu dengan
 kecepatan tinggisehingga sulituntukdilakukanpembongkaran (Memisi etal.,2015).          
                    Sistem CIP yang diterapkan pada yaitu sistem CIP central yang         filler  combibloc  









          tersendiri di dalam    filler room sehingga dapat dikatakan sebagai independent karena
                    tidak bergabung bersama CIP central lainnya. Hal ini dikarenakan kebutuhan dari          
                  peralatan yang akan dibersihkan harus segera dilakukan pembersihan dengan CIP         
sehinggaapabilaCIP centralberada di pusatakanmemakanwaktuyanglebihpanjang.         
CIP centralyangdimilikioleh iniakantetapmenerimalarutancaustic          filler combibloc
                      dan larutan asam yang pekat dari pusat CIP central untuk dilakukan pengenceran           
terlebih dahulu sebelum disirkulasikan.
  ProsesCIPuntukUHT dapatdibedakanmenjadi2jenisyaituCIP final           packing filler
danCIP .ProsesCIP hanyabolehdilakukanmaksimal1kali           intermediate intermediate
dalamsatutahapan/siklusproses.ProsesCIPinibiasanyadilakukanpadasaat terjadi            
                 kendala ketika proses   sedang berjalan sehingga perlu dilakukan proses CIP         filling
terlebih dahuludalam waktuyanglebihsingkat.SedangkanCIP finaldilakukansetelah        
proses produksi atau  telah selesai dilakukan sehingga proses CIP dapat dijalankanfilling
setelah proses COP selesai. ProsesCIPpada dilakukansetiap kurang lebih24 - 48     filler 
jambersamaandenganCIP pada yangbersangkutankarenajalurproduksi         aseptic tank
            yang saling terhubung. Proses CIP untuk terdapat beberapa perbedaan         packing filler
penggunaanlarutanasamdanperbedaanmetode.ContohnyaCIP untukperalatan          filler
                susu kemasan botol maupun digunakan larutan asam   berupa HCl,        carton   pack
                sedangkan untuk peralatan susu kental manis kemasan kaleng menggunakan         filler
    larutanasamberupa HNO , namun berbeda dengan susukentalmanis kemasan          3 filler  
 pouch dimana proses CIP dilakukan tanpa menggunakan larutan asam sehingga dapat
              dikatakan bahwa larutan caustic sudah cukup efektif dalam membersihkan peralatan         
  tersebut.ProsesCIPuntukmesinUHT terdiridari tahappembilasan         filler combi bloc  
                  awal, dilanjutkan sirkulasi larutan basa, pembilasan intermediet, sirkulasi asam, dan         
pembilasan akhir. 
 Pre-Rinse / Pembilasan Awal
Proses pembilasan awal bertujuan untuk membilas sisa-sisa produk yang tertinggal pada
permukaanalatterutamadalampipa-pipasaluranyangterlewatiolehsusudari            aseptic
tank. Pembilasan awal menggunakan air (reuse water) yang dilakukan selama ±5 menit.









                   dapat menghemat air yang digunakan (Tamime, 2008).       Hal ini dapat membantu   
                memaksimalkan sirkulasi larutan caustic sehingga larutan caustic tidak mengandung        
terlalu banyak kotoran dan larutan dapat di-recovery. 
 Sirkulasi larutan kaustik
                  Setelah itu, dilakukan larutan kaustik berupa NaOH yang telah dilakukan          dosing
                pengenceran terlebih dahulu pada CIP central di        filler  room  hingga  konsentrasinya
mencapai0,5-2%,dengankonduktivitaslebihdari70msdantemperatursekitar70 C.           o
 Larutan NaOHdigunakanuntukmembersihkanbahan-bahanorganikdari susu         caustic
                   yang telah mengendap pada saluran pipa  seperti protein dan lemak.          Larutanfiller  
                  caustic  akan memecah  molekul  protein  dan menghilangkan asam lemak pada  jalur
produksi (Tamime,2008).  Menurutteori Chisti&Moo-Young(1994),pembilasanpipa      
      dengan larutan kaustik dilakukanselama 15-20 menit.       Larutan yang telah digunakan   
  untukprosesCIP pertamakaliakanmasukkedalam kemudianjikakonsentrasi           drain
maupun konduktivitasdari larutantelahmemenuhi standardmaka larutan akankembali     
                   ke dalam tangki Hal ini dapat disebut sebagai          caustic. recovery  CIP karena larutan
                  kimiawi yang digunakan tidak terlalu banyak membawa pengotor sehingga dapat         
                digunakan kembali untuk siklus CIP selanjutnya. Dengan demikian dapat        
meminimalkanpemborosanyangterjadiataudapatlebihmenghematbiaya,energidan          
            juga mengurangi limbah yang mengandung bahan kimiawi tersebut. Proses          recovery
CIP ini juga berlaku bagi larutan asam pada proses selanjutnya.
 Between Rinse / Pembilasan intermediet
Sebelum   dilakukan   pembilasan   dengan   larutan   asam   terlebih   dahulu   dilakukan
pembilasandenganairselama±2menit.Halinibertujuanuntukmenghilangkanresidu           
darilarutancausticpadasaluranpipayangtertinggalsehinggamencegahterjadireaksi           
antaralarutanasamdanlarutanbasa.Prosespembilasandenganlarutancaustichanya           
                dapat menghilangkan pengotor organik saja sehingga masih memerlukan bantuan        
pembersihan dari larutan asam. 
 Sirkulasi larutan asam
Tahap berikutnyayaitu larutanasamberupa HCldengan konsentrasiantara0,5-        dosing
                     1,5%, konduktivitas lebih dari 40 ms dan temperature larutan sekitar 60 C. Larutan           o
asamHCldigunakanuntukmembersihkanmineralyangmengendappadasaluranpipa          









  sirkulasi larutanasam dilakukanselama ±10menithingga semuasisapengotor telah           
       larut dalam larutan asam. Larutan asam yang telah digunakan akan masukke dalam            
drain dan jika telah memenuhi standard akan masuk kembali ke dalam tangki asam. 
 Final Rinse / Pembilasan akhir
          Setelah pembilasan dengan larutan asam kemudian dilakukan pembilasan dengan air         
        selama ±7 menit.Pembilasan akhir menggunakan air biasa tergantungdari peralatan          
yangsedangdibersihkan.Pembilasanakhir inidilakukanuntukmenghilangkanresidu         
                    dari larutan asam yang masih tertinggal dalam pipa setelah dilakukan sirkulasi.          
Sehinggaperalatanyangdigunakanbebasdari residubahankimiawidanamanuntuk           
      digunakan proses produksi.Proses terakhiryaitu yang dilakukanselama ±4          draining
menit dandilakukan dengan metode titrasilarutanmenggunakanindikator PP      sampling
  untukmengetahui konsentrasikandungan larutan maupun larutanasam dalam        caustic  
drain apakah layak untuk dibuang atauperlu dilakukan pengolahan lebih lanjut sebelum 
dibuang.SetelahdilakukanseluruhprosesCIPmakadilakukanprosessterilisasipada          
mesin UHT . filler combibloc
 Proses Sterilisasi
                Proses sterilisasi dilakukan dengan tujuan untuk membunuh mikroorganisme yang        
                    beresiko mengkontaminasi produk susu maupun dalam hal ini untuk menjamin dan          
      menjaga produk susu agar tidak terkontaminasi larutankimia yang tertinggal setelah          
prosesCOPmaupunCIP.Prosessterilisasidapatdilakukandengancaramenggunakan          
              suhu tinggi (air panas, air mendidih, steam) dan desinfektan senyawa kimia (klorin,           
asam, iodofor, hidrogenperoksida,dll). Desinfektanyangdigunakanberupa hidrogen         
peroksida (H ). Senyawa H  dapat digunakan untuk sterilisasi mesin peralatan yang2O2 2O2
       sudah disanitasi/ dibersihkan dan telahkeringmaupun dapat untuk sterilisasi           sleeve/
                carton pack   sebelum  dilakukan  filling.  Desinfektan  akan  disemprotkan  ke  seluruh
                  bagian   pada mesin . Proses ini membutuhkan waktu selama ±5-7         aseptic  zone filler
menit. Untuk sterilisasi bagianpipa sebagai jalurproduk digunakan dengan      filler steam
                   suhu tinggi yang akan disemprotkan selama ±15 menit.         Dan dilakukan kedua tahap   
 sterilisasikembalidengandesinfektanH dansteamsuhu125 Cdalamwaktuyang           2O2 o
samaselama30menit(Tamime,2008).      SetelahdilakukanprosessterilisasimakaUHT     
                filler packing    dapat digunakan  untuk proses  produksi  selanjutnya. Namun, terdapat









produksikembaliperludilakukanprosessterilisasiulangatauterdapatkendalaselama          
                    proses berlangsung maka dapat dilakukan seterilisasi ulang. Hal ini bertujuan agar          
                    mesin yang digunakan tetap steril dan mencegah adanya sumber kontaminasi yang          
dapat mempengaruhi kualitas. 
                  Desinfeksi dengan hidrogen peroksida dengan konsentrasi yang rendah tidak akan         
                  menyebabkan penodaan pada makanan dan memiliki tokisitas yang rendah. Untuk         
memastikan produk aman dari desinfektan maka dilakukan pengecekan residu peroksida
   terhadapproduksusupertama yangtelahmelalui menggunakankertas          filler  peroxide
  test sampling. Selain itu, juga dilakukan  pada produk yang dikemas pertama kali pada
             setiap yang beroperasi dengan tes mikoorganisme. Hal ini dikarenakan produk          filler
                yang keluar dari sangat berpotensi terkontaminasi baik dari mikroorganisme         filler
maupundari larutandetergenmakasangatpentingdilakukanpengecekanlebih lanjut.          
Sehinggaprodukyangdihasilkanakanmemilikikualitasyangbaik danumursimpan           
yang panjang.
                    Keberhasilan proses CIP dapat dipengaruhi oleh 4 faktor yaitu konsentrasi larutan,          
temperature larutan, waktu sirkulasi dan kecepatan aliran selama proses sirkulasi larutan
        (Tamime, 2008). Penggunaan larutan NaOH dapat memutus reaksi       cross linking  dari
                  protein yang terkandung dalam susu.      Senyawa pembersih tersebut memiliki batas    
               minimum konsentrasi yang harus dicapai  untuk meningkatkan efektivitas proses       
pembersihan (Guthrie,1983).  Namun,jikakonsentrasidarilarutanNaOH terlalu tinggi     
melewatibatasatasstandardyangtelahditentukanmakajustrupengotortersebutakan           
semakin sulituntuk dibersihkan.Sama halnyadengan penggunaan larutanasamdengan     
konsentrasi yangterlalutinggimelebihi standarddapatmempengaruhimaterialpolimer       
 yangsebagianbesardarimesinatauperalatan terbuatdari .Konsentrasi          stainless steel
larutan kaustik dan asam untuk CIP perlu dilakukan pengukuran.
Suhudapatmempengaruhiefektivitasdari larutandetergen,semakintinggisuhuyang          
                  dicapai maka efektivitas dari larutan juga mengalami peningkatan, namun akan         
                menyebabkan semakin sulitnya pengotor untuk dibersihkan. Peningkatan suhu dapat        









meningkatnya laju reaksi kimia dan solubilitas bahan, dan menurunnya viskositas. Suhu
minimumlarutandetergenyangefektif sekitar5 Clebih tinggidari titik lelehlemak,            o
sedangkansuhumaksimumtergantungdari suhuketikaproteinmengalamidenaturasi         
                  (Guthrie, 1983).  Pada umumnya suhu yang digunakan untuk membersihkan pipa       
denganlarutanNaOHyaitupadasuhu60-80 C,sedangkandenganlarutanHClsekitar           o
60-65oC. 
Kecepatanaliranlarutanyangakandisirkulasikanperludipertimbangkandengangaya         
mekanikyangterbentukakibatadanyagesekanantarapipadenganaliranlarutan.Gaya           
      mekanik tersebut akan menyebabkan larut dan terkikisnyapengotor pada permukaan         
dinding peralatan. Untuk meningkatkan aliran larutan perlu dilakukan pemompaan yang
  lebih cepatminimal 1,5m/s sehingga gaya mekanikyang terbentukakan meningkat.           
Jika laju aliran larutan terlalu cepat maka proses pembersihan tidak akan berjalan secara
maksimal,sebaliknyajikaterlalulambat danwaktu yang dibutuhkanterlalu lamamaka       
                  besar kemungkinan terjadi reaksi antara larutan detergen dengan peralatan sehingga         
                    masih terdapat pengotor yang belum ikut terlarut. Jika faktor-faktor tersebut tidak          
                  tercapai maka waktu yang dibutuhkan akan semakin panjang untuk membersihkan         
pengotor.Untukitu,seluruhfaktorkeberhasilanprosesCIP iniperludiperhatikandan          
diatur sesuai dengan standard yang telah ditetapkan. Peningkatan waktu yang digunakan
dapat meningkatkanefektivitasproses CIPwalaupun tidak terjadi peningkatan secara         
signifikan.
 Hasilkonsentrasi dari larutan yang telahdigunakanselama tahun 2017 menunjukkan          
hasilyangberbeda-beda.Halinidikarenakanadanyalarutanyangmembawapengotor-          
        pengotor lainmaupun telah tercampur dengan air sehingga konsentrasi larutan dapat          
mengalami peningkatan maupun penurunan persentase. Hasil pada masing-masing  filler
masih terdapat hasil konsentrasi yang melewati batas maksimal. Pada line 1 masih  filler
        terdapat deviasi baik larutan caustic yang melebihi batas maksimal hingga mencapai          
2,11%, sedangkan larutan asam mencapai 3,65%. Untuk line 2 dan 3 tidak berbeda filler
                    jauh terdapat deviasi konsentrasi larutan caustic mencapai 2,49% dan 2,51% serta          
  deviasikonsentrasi larutanasamyangcukuptinggimencapai5,45%. line4dan            Filler
line 6terjadideviasikonsentrasipadalarutancaustic yang mencapai2,20%.Pada          filler









                  mencapai 3,52%. Hasil pada 7 terdapat deviasi konsentrasi larutan caustic          filler
mencapai2,19%.Pada 8terdapatdeviasikonsentrasilarutancausticyangkurang           filler
dari standard minimum yaitu 0,52% danjuga melebihi batas maksimumyaitu mencapai  
 2,41%, danlarutanasam mencapai 1,62%. Hasil tersebut menunjukkanbahwamasih          
terdapat konsentrasiyang melebihibatasmaksimum standard yang ditentukanyaitu2%     
maupunbatasminimumnyayaitu1,5%sehinggamempengaruhiefektivitasprosesCIP.         
                  Persentase deviasi konsentrasi larutan kaustik selama tahun 2017 masih mencapai         
13,45% dan konsentrasi larutan asam mencapai 9,52% maka perlu dikontrol lebih lanjut
sesuai dengan standard sehingga dapat menurunkan persentase deviasi tersebut.
        Pengaruh konsentasi larutan detergen terhadap efektivitas proses CIPdapat diartikan         
                  bahwa proses pembilasan dilakukan secara maksimal tanpa meninggalkan sisa dari         
                 pengotor maupun larutan detergen itu sendiri. Sehingga pembilasan dapat dilakukan         
dalam satu tahapan proses tanpa adanya kendala yang diakibatkan oleh tinggi rendahnya
konsentrasi larutan detergen. Salah satu kendala yang dapat terjadi yaitu jika konsentrasi
                    larutan kaustik sangat tinggi maka proses pembilasan intermediet dengan air perlu          
dilakukan berulangkaliataudalamkurunwaktu yanglebihlamauntukmenghilangkan         
sisa larutan kaustik dan mencegah reaksi antara larutan basa yang tersisa dengan larutan
                 asam. Hal tersebut dapat mengakibatkan menurunnya tingkat efektivitas proses CIP.         
Konsentrasi larutandetergen yangdigunakantelah terstandarisasi denganpertimbangan    
                  jenis material peralatan yang digunakan, ukuran peralatan, karakteristik atau jenis         
                    pengotor dari produk yang diproduksi dan tingkat efektivitas dari larutan tersebut          
sehinggamencegahsisa-sisabahankimiapembilasan mempengaruhi peralatanmaupun      
                  produk. Konsentrasi yang melebihi batas standard dapat disebabkan karena adanya         
dosing  larutan yang berlebihan atau terlalu banyak sehingga konsentrasi menjadi terlalu
              tinggi.  larutan dilakukan karena konsentrasi larutan detergen akan semakin       Dosing  
rendahseiringdenganpenggunaanlarutanuntukpembersihanberulang-ulangsehingga        
dilakukan penambahan bahankimia pekatdalam tangkipengenceran.Konsentrasi yang    
tinggidapatmeningkatkankebersihanpadaperalatan.Namun,jikaterlalutinggiakan          
                menyebabkan pemborosan bahan detergen yang digunakan dan juga dapat        
                  menyebabkan kerusakan pada peralatan dengan material tertentu. Sama halnya jika         









         proses   CIP   karena   kemampuan   larutan   dalam   menghilangkan pengotor  menjadi 
                menurun sehingga memerlukan proses pembersihan ulang dengan larutan detergen        
tersebut atau membutuhkan waktu yang lebih lama untuk  larutan kembali. dosing
                     Proses CIP dapat berhasil jika kualitas air sesuai standard, suhu, aliran dan kondisi            
                  turbulansi sesuai, konsentrasi dari detergen dan disinfektan benar, waktu sirkulasi         
detergen tepat, tangki detergen dibersihkan untuk mengurangi residu dari produk. Selain
itu,konduktivitasjugamempengaruhiberjalannyaprosesCIP.Sehinggajikasalahsatu          
faktortersebuttidaksesuaimakaprosesCIP dapatmengalamikendaladanterhambat.          
  Pada terdapatbeberapakendalasepertiterjadinyakerusakan       filler packing combi bloc
pada sehingga konduktivitasmenunjukkan angka yang sangat tinggi,   conductivity meter
                    hal tersebut menyebabkan proses CIP tidak dapat berjalan atau terhenti hingga          









 3. KESIMPULAN DAN SARAN
3.1. Kesimpulan
 SusucairUHTmerupakansusu     denganprosespemanasanpadasuhu tinggidalam      
waktu singkat dan dikemas dalam kemasan aseptik.
                   Sanitasi  merupakan upaya  untuk menjaga  kualitas  dan keamanan  pangan  suatu
produk.
 Proses COP dan CIP dilakukan dengan tujuan untuk menghilangkan pengotor pada
peralatan yang dapat menjadi sumber kontaminasi produk.
  Tahap proses CIP meliputi pembilasan awal, sirkulasi larutan basa,filler combibloc 
pembilasan intermediet, pembilasan larutan asam, pembilasan akhir, dan sterilisasi.
                  Konsentrasi  larutan  detergen  yang  lebih  dari  maksimal  disebabkan  oleh  dosing
larutan detergen terlalu banyak.
 Hasil konsentrasi larutan baik basa maupun asam pada tahun 2017 masih terdapat
deviasi yang tidak sesuai dengan standard.
          Hasil konsentrasi yang tinggi dapat meningkatkan efektivitas CIP namun terdapat
pemborosan bahan detergen.
 Hasil konsentrasi yang rendah dapat menurunkan efektivitas CIP akibat pembersihan
oleh larutan tidak bekerja secara maksimal.
3.2. Saran
                  Berdasarkan perolehan data tahun 2017 masih terdapat hasil konsentrasi larutan         
detergen yang melebihi batas maksimal dan minimal dari standard yang telah ditetapkan
sehingga dibutuhkan standarisasi kembali maupun dilakukan validasi untuk memastikan
                      bahwa proses CIP berjalan dengan baik dan optimal. Selain itu, dapat dilakukan           
                  monitoring pada parameter atau faktor yang mepengaruhi berjalannya proses CIP         
                    sehingga hasil yang diperoleh dapat memenuhi batas standard yang ditentukan dan          
efektivitasproses CIPdapat semakin meningkat.Untukmemastikan bahwaCIPyang          
dilakukan telahefektif makaperludilakukan tahapselanjutnya yaitu verifikasiterhadap     
 produksusucairUHTsepertidenganpengecekan gyang telahditerapkan          first packin
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